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Ringlaufer und Verfahren zu dessen Herstellung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Ringlaufers fur Ringspinn- oder Ringzwirnmaschinen 
5 sowie sowie einen Ringlaufer nach Anspruch 1 bzw. 7. 

Ringlaufer von Ringspinn- und Ringzwirnmaschinen werden 
mit hoher Umlauf geschwindigkeit (30m/s bis 50m/s) auf 
Ringen der entsprechenden Ringspinn- oder Ringzwirn- 
maschinen bewegt. Sowohl die Kontaktf lache zwischen 
Ringlaufer und Ring als auch die Kontaktf lache zwischen 
Ringlaufer und Faden sind einem hohen Verschleiss 
unterworfen. Zur Produktionssteigerung werden jedoch 
zunehmend hohere Lauf geschwindigkeiten der Ringlaufer 
gefordert. Durch Erreichen hoherer Standzeiten sollen 
gleichzeitig die Kosten gesenkt werden. 

Durch Beschichtung der Ringlaufer mit entsprechenden 
Materialien konnten deren Lauf- und Betriebseigenschaf ten 
in den letzten Jahren deutlich verbessert werden. Die 
Verschleissf estigkeit am Fadendurchgang konnte bisher 
20 jedoch nicht verbessert werden. 

Aus U.S. Patent 4,677,817 ist ein Ringlaufer bekannt, der 
eine Keramikschicht aufweist, die dem Ringlaufer eine 
hohere Harte sowie verbesserte Warme- und Korrosions- 
resistenz verleiht. Dieser bekannte Ringlaufer weist 
25 aufgrund der verbesserten Lauf- und Betriebseigenschaf ten 
deutlich reduzierte Betriebskosten auf. Negativ beein- 
flusst wird die Kostenrechnung jedoch durch den relativ 
hohen Herstellungsauf wand . 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, einen 
30 Ringlaufer fur Ringspinn- oder' Ringzwiriimaschinen zu 
schaffen, der einerseits weiter verbesserte Lauf- und 
Betriebseigenschaf ten aufweist und andererseits mit redu- 
ziertem Aufwand herstellbar ist. Ferner ist ein Verfahren 
zur Herstellung dieses Ringlaufers anzugeben. 
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Die Losung dieser Aufgabe gelingt mit einem Verfahren und 
einem Ringlaufer, welche die in Anspruch 1 bzw. Anspruch 
7 angegebenen Merkmale aufweisen. 

Ein erf indungsgemasser Ringlaufer weist einen aus Eisen- 
5 werkstoff bestehenden, nicht beschichteten Kern auf, der 
zumindest im Bereich der Lauf f lachen, mit denen er auf 
einem Ring einer Ringspinn- oder Ringzwirnmaschine 
gleitet oder in denen der Faden gefuhrt ist, eine ge- 
gebenenfalls mehrteilige nitrierte Randschicht aufweist. 

10 Anstatt mit erheblichem Aufwand eine Schicht, z.B. eine 
Keramik- oder Phosphatschicht , auf den Kern aufzubringen 
und gegebenenf alls nachzubearbeiten, wird dieser zumin- 
dest teilweise einer Nitrierbehandlung unterworfen, 
wahrend der dem Kern Warmeenergie sowie ein Nitriermittel 

15 als Wirkmedium zugefiihrt wird. 

Bei einer Nitrierbehandlung kann bekanntlich eine 
Versprodung sowie eine erhebliche Reduktion der 
Elastizitat des behandelten Materials auftreten. Durch 
erf indungsgemasse Steuerung der Zusammenset zung des 
20 Nitriermittels und entsprechend gewahlte Behandlungszeit 
kann die Elastizitat des Ringlaufers erhalten werden, die 
erforderlich ist, urn diesen verf ormungsf rei auf 
Spinnringe aufsetzen zu konnen. 

Der Kern wird auf eine Temperatur im Bereich von 450°C - 
25 600°C, vorzugsweise auf eine Temperatur nahe 550°C 
erwarmt und wahrend 3-60 Stunden, vorzugsweise wahrend 
etwa 24 Stunden, in dem genannten Temperaturbereich 
gehalten. Das Nitriermittel kann in Form eines 
vorzugsweise aus NH 3 - und N 2 -Teilen bestehenden Gases, 
30 einer Flussigkeit oder eines Plasmas zugefiihrt werden. 
Bereiche, in denen keine Nitrierbehandlung erfolgen soil, 
werden z.B. abgedeckt. 

Die nitrierte Randschicht des Ringlauf erkerns besteht aus 
einer Verbindungsschicht ohne zusatzliche Diffusions- 
35 schicht, aus einer Verbindungsschicht mit zusatzlicher , 
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radial innen liegender Dif f usionsschicht oder nur aus 
einer Dif f usionsschicht . Die Verbindungsschicht weist 
vorzugsweise eine Dicke von 0,1 um - 30 um und die 
Dif fusionsschicht eine Dicke von 1 um - 2000 um auf. 

5 Vorzugsweise weist das Wir kmedium, zusatzlich zu den 
S ticks to ffteilen, Schwefel- und/oder Kohlenstof f teile 
auf. Durch Beimischung von Schwefel- und/oder Kohlen- 
stoffteilen kann der Reibwert reduziert werden. 
Gleichzeitig konnen die Dicken der Verbindungsschicht und 
10 der Dif fusionsschicht nach Bedarf abgestimmt werden. 

Bei der Wahl von geringen Dicken der Verbindungsschicht 
ergeben sich nur geringe Veranderungen der Rauheit der 
Kernoberf lache . 

In vorzugsweisen Ausgestaltungen der Erfindung wird die 
15 Oberflache des Ringlaufers vor und/oder nach der 
Nitrierbehandlung zusatzlich poliert. Ringlaufer, die 
einer hohen chemischen Beanspruchung ausgesetzt sind, 
werden vorzugsweise nachoxydiert . 

Sofern ein Kern aus einem verguteten Stahl verwendet 
20 wird, entstehen wahrend der Nitrierbehandlung nur 
vernachlassigbar kleine Massanderungen . 

Die erf indungsgemassen Ringlaufer weisen wesentlich ver- 
besserte Betriebseigenschaf ten, insbesondere eine erhohte 
Lauf erstandzeit sowie eine erhohte Einschneideresis tenz 

25 an der Fadenpassage auf. Die funktionell sehr wichtige 
Einschneideresistenz im Fadendurchgang bei mechanischer 
und/oder chemischer Belastung wurde um 50% - 200% 
verbessert, woraus ein Verbesserung der Qualitat des 
' verarbeiteten Garns resultiert. Aufgrund der erhohten 

30 chemischen Resistenz werden ferner Garnverschmut zungen 
durch Korrosionsprodukte vermieden, die bei\ der Ver- 
arbeitung avivierter und chlorhaltiger Fasern bisher auf- 
.traten. Aufgrund der guten Gleiteigenschaf ten wird zudem 
keine oder nur eine geringe Faserschmierung benotigt. 
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Die Ringlaufer konnen zudem mit geringerem Aufwand 
hergestellt und gegebenenf alls vorhandenen . individuellen 
Anforderungen angepasst werden. 

Erf indungsgemasse Ringlaufer konnen sowohl in Spinnereien 
5 als auch in Zwirnereien verwendet werden. Ihre guten 
Laufeigenschaf ten, wie z.B. gutes Gleiten und geringer 
Verschleiss, kommen besonders vorteilhaft im Zusammen- 
wirken mit Stahlringen zur Geltung, sie konnen aber auch 
auf anderen Ringen, wie z.B. auf gesinterten, brlinierten 
10 oder beschichteten Ringen verwendet werden. 

Der erf indungsgemasse Ringlaufer wird nachstehend anhand 
von in den Zeichnungen gezeigten Ausf uhrungsbeispielen 
naher erlautert. Es zeigen rein schematisch: 

Fig. la - If verschiedene Ausf uhrungsf ormen von Ringlau- 
15 fern, 

Fig. 2 den Schnitt durch den Kern eines Ringlau- 

fers vor dessen Bearbeitung und 
Fig. 3-5 den Schnitt durch den Kern von Ringlaufern 
nach erf indungsgemasser Bearbeitung. 

20 

Die Figuren la bis If zeigen Ringlaufer 10a, lOf in 

verschiedenen, bereits in der WO 99/49113 beschriebenen 
Ausgestaltungen. In Fig. la und lb sind C-formige 
Ringlaufer 10a, 10b gezeigt, wie sie typischer Weise auf 

25 T-Flanschringen von Ringspinn- oder Ringzwirnmaschinen 
eingesetzt werden. Die Figuren lc bis If zeigen hingegen 
ohr- und hakenf ormigen Ringlaufer 10c, 10f. Die 

Ringlaufer 10c und lOd werden auf Schragf lanschringen, 
die Ringlaufer lOe auf konisch verlaufenden und die 

30 Ringlaufer lOf auf vertikal verlaufenden Flanschr ingen 
verwendet . 

Mit 1 sind jeweils die Bereiche der Ringlaufer 10a, 

lOf gekennzeichnet, die wahrend des Betriebes die auf den 

Flanschringen gleitenden Laufflachen bilden. Dabei konnen 
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bei den C-formigen Ringlaufern 10a, 10b aufgrund ihrer 
symmetrischen Ausgestaltung beide Flanken a, b als 
Laufflachen dienen. Bei den ohr- oder hakenf ormigen 
Ringlaufern 10c, lOf ist der Bereich 1 der 

5 Laufflachen eindeutig durch die Form festgelegt ist. 

Erf indungsgemasse Ringlaufer 10 bzw. 10a, ...lOf konnen 
in den in Fig. la, If gezeigten oder in beliebigen 

weiteren Ausgestaltungen hergestellt werden. 

Ein erf indungsgemasser Ringlaufer 10 weist einen aus 
10 Eisenwerkstof f bestehenden, nicht beschichteten Kern 20 
auf, der zumindest im Bereich 1 der Laufflachen, mit 
denen er auf einem Ring einer Ringspinn- oder Ringzwirn- 
maschine gleitet oder in dem Bereich, in dem der Faden 
gefuhrt wird, eine nitrierte Zone auf. Der Fadendurchgang 
15 liegt dabei in den mit 4 bezeichneten Bereichen der 
Ringlaufer 10a, lOf. 

Der Ringlaufer 10 wird dazu zumindest teilweise einer 
Nitrierbehandlung unterworfen, wahrend der dem Kern 20 
Warmeenergie sowie ein Nitriermittel als Wirkmedium 
20 zugefuhrt wird. Um nach der Nitrierbehandlung moglichst 
glatte Oberflachen zu erzielen, wird der Ringlaufer 10 
vorzugsweise vor der Nitrierbehandlung poliert. 

Der Grundwerkstof f des Kerns 20 ist vorzugsweise ein 
unlegierter oder niedrig legierter Stahl, vorzugsweise 

25 ein Ni trierstahl . Vorzugsweise wird ein Kern 20 aus einem 
vergilteten Stahl gewahlt, bei dem wahrend der Nitrier- 
behandlung nur vernachlassigbar kleine Massanderungen 
entstehen. Ferner enthalt der Grundwerkstof f des Kerns 20 
vorzugsweise nitridbildende Elemente wie Chrom, Vanadium, 

30 Aluminium, Molybdan, Mangan und/oder Nickel. 

Nebst der Wahl des Rohmaterials (z.B. verguteter Stahl) 
beeinflussen die Prozessparameter, wie Temperaturverlauf 
(Rampenprof il der Erwarmung, Haltezeit und Haltetem- 
peratur, Rampenprofil der Abkuhlung) und Zusammenset zung 
35 des Nitriermittels das Ergebnis der Nitrierbehandlung. 
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Der Kern wird in einem Ofen auf eine Temperatur im 
Bereich von 450°C - 600°C, vorzugsweise auf eine 
Temperatur nahe 550 °C erwarmt und wahrend 3-60 Stunden, 
vorzugsweise wahrend etwa 24 Stunden, in dera genannten 
5 Temperaturbereich gehalten. Das Nitriermittel kann in 
Form eines vorzugsweise aus NH 3 - und N 2 -Teilen beste- 
henden, gegebenenf alls auch H 2 aufweisenden Gases, einer 
Fliissigkeit oder eines Plasmas zugefuhrt werden. Bei der 
Plasmabehandlung, wahrend der vorzugsweise reiner Stick- 
10 stoff N 2 als Nitriermittel verwendet wird, werden 
Stickstof f atome in einer evakuierten Kammer ionisiert, 
wonach sie von der entgegengesetzt polarisierten Ober- 
flache 22 der Ringlaufer 10 angezogen werden und sich mit 
dem Eisen zu Eisennitrid verbinden 

15 Erf indungsgemass behandelte Ringlaufer 10 weisen nach der 
Behandlung vorzugsweise eine schwarz, blau, gelb oder 
weiss glanzende Oberflache 22a auf. 

Vorzugsweise weist das Wirkmedium, zusatzlich zu Stick- 
stoffteilen, Schwefel- und/oder Kohlenstof f teile auf. 
20 Dadurch kann einerseits der Reibwert reduziert und 
gleichzeitig die Bildung der nitrierten Zonen beeinflusst 
werden . 

Durch die beschriebene Ni trierbehandlung wird im Kern 20 
des Ringlaufers 10 eine gegebenenf alls mehrteilige 
25 nitrierte Randschicht gebildet, die anhand der Figuren 2 
bis 5 naher erlautert wird. 

Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch den Kern 20 eines 
unbehandelten Ringlaufers 10. Es ist ersichtlich, dass 
uber den gesamten Kernquerschnitt unveranderter Grund- 
30 werkstoff 21 vorhanden ist. 

Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch den Kern ^20 a eines 
behandelten Ringlaufers , 10, der eine diinne, aus nitrier- 
tem Grundwerkstof f bestehende Randschicht aufweist, die 
als Verbindungsschicht 23 bezeichnet wird, in der eine 
35 weitgehende Dif fusionssattigung eingetreten ist. 
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Fig. 4 zeigt einen Schnitt durch den Kern 20b eines 
intensiver behandelten Ringlaufers 10, der eine Verbin- 
dungsschicht 23 und darunter eine weitere aus nitriertem 
Grundwerkstof f bestehende Schicht aufweist, die als 
5 Dif fusionsschicht 24 bezeichnet wird. In der Diffusions- 
schicht 24 sind stickstof f angereicherte Mischkristalle 
und ausgeschiedene Nitride enthalten. 

Fig. 5 zeigt einen Schnitt durch den Kern 20c eines 
behandelten Ringlaufers 10 der lediglich eine Diffusions- 
10 schicht 24 und keine Verbindungsschicht 23 aufweisen. 

Die Wahl des Schichtauf baus erfolgt nach Anf orderungs- 
profil fur den Ringlaufer 10. Fur Ringlaufer 10 mit hohen 
Lauf geschwindigkeiten wird vorzugsweise eine harte Ver- 
bindungsschicht vorgesehen. Fiir Ringlaufer 10, die 
15 relativ hohen Kraften ausgesetzt sind, wird, unter 
Vermeidung einer Verbindungsschicht, vorzugsweise nur 
eine zahere und trotzdem relativ harte Di f fusionsschicht 
24 gewahlt. 

Die Verbindungsschicht weist vorzugsweise eine Dicke von 
20 0, 1 um - 30 um und die Dif fusionsschicht eine Dicke von 1 
um - 2'000 um auf. Besonders vorteilhaft ist die 
Verwendung einer Verbindungsschicht mit einer Dicke von 8 
um - 12 um und eine Dif fusionsschicht mit einer Dicke von 
100 um - 200 um. Durch die Wahl einer geringen Dicke oder 
25 der ganzlichen Vermeidung der Verbindungsschicht konnen 
Materialbriiche verhindert werden, die bisher den Einsatz 
dieser Technologie in diesem Bereich unmoglich gemacht 
haben. 

Die durch die Nitrierbehandlung entstehenden Schicht- 
30 dicken sind stark von der Stahlzusammenset zung und vom 
Oberf lachenzustand der unbehandelten Ringlaufer 10 
abhangig. Grundsat zlich wird bei hohem Sticks-tof f angebot 
und hohen Temperaturen eine grosse Verbindungsschicht und 
bei niedrigem Stickstof f angebot und tiefen Temperaturen 
35 eine dunne Verbindungsschicht erzielt. Die Schichtdicken 
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bzw. die Dif f usionstief en sind dabei abhangig von der 
Behandlungsdauer . 

Feine, leichte Ringlaufer 10 werden zudem wahrend einer 
kiirzeren Dauer behandelt als grobe, schwere Ringlaufer 
5 10. 

Durch Beimischung von Schwefel- und/oder Kohlenstof f - 
teilen kann der Reibwert reduziert werden. Gleichzeitig 
konnen die Dicken der Verbindungsschicht und der 
Dif fusionsschicht naeh Bedarf abgestimmt werden. 

10 Bei der Wahl von geringen Dicken der Verbindungsschicht 
ergeben sich nur geringe Veranderungen der Rauheit der 
Kernoberf lache 22a, so dass ein anschliessendes Polieren 
der Laufflachen vermieden werden kann. Ferner wird eine 
Versprodung des Kernwerkstof f es vermieden. 

15 Zur Optimierung des Ringlaufers 10 wird in vorzugsweisen 
Ausgestaltungen der Erfindung die Oberf lache 22; 22a des 
Kerns 20; 20a vor und/oder nach der Nitrierbehandlung 
poliert . 

Ringlaufer 10, die einer hohen chemischen Beanspruchung 
20 ausgesetzt sind, werden vorzugsweise nachoxydiert . 

Im Bereich der Laufflache 1 muss natiirlich vornehmlich 
eine mit 3 bezeichnete Innenseite des Ringlaufers 10 
verschleissf est und mit guten Gleiteigenschaf ten ausge- 
stattet sein und daher eine nitrierte Schicht 23; 24 
25 aufweisen. Bei entsprechender Fadenspannung kann es sich 
ergeben, dass der Ringlaufer 10 seitlich verkippt auf 
einem Ring entlang lauft, so dass es sich als vorteilhaft 
erweisen kann, auch die beiden Stirnseiten 2 mit einer 
nitrierten Schicht 23; 24 zu versehen. 

30 Die Nitrierbehandlung erfolgt vorzugsweiseV f ur den 
gesamten Ringlaufer 10,' obwohl es auch moglich ist, nur 
die mechanisch und/oder chemisch stark beanspruchten 
Bereiche mit einer nitrierten Randzone zu versehen. 
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Patentanspruche 



5 

2. 

10 

3. 

15 

4. 

20 

5. 

25 

6. 

30 

7. 



Verfahren zur Herstellung eines Ringlaufers (10) fur 
Ringspinn- oder Ringzwirnmaschinen, der einen aus 
Eisenwerkstof f bestehenden Kern (20) aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Kern (20) oder 
Teile davon einer Nitrierbehandlung unterworfen 
werden, wahrend der dem Kern (20) Warmeenergie sowie 
ein Nitriermittel als Wirkmedium zugefiihrt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

dass der Kern (20) auf eine Temperatur im Bereich 
von 450°C - 600°C, vorzugsweise auf eine Temperatur 
nahe 550°C erwarmt wird. 

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 

dass der Kern (20) wahrend 3-60 Stunden, 
vorzugsweise wahrend etwa 24 Stunden in dem 
genannten Temperaturbereich gehalten wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Nitriermittel in Form eines 
vorzugsweise aus NH 3 - und N 2 -Teilen bestehenden 
Gases, einer mit Stickstoff angereicherten 
Fltissigkeit oder eines mit Stickstoff angereicherten 
Plasmas zugefiihrt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Wirkmedium, zusatzlich zu 
den Stickstoff teilen, Schwefel- und/oder Kohlen- 
stoffteile aufweist. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1-5, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Kern (20) vor und/oder nach 
der Nitrierbehandlung poliert und/oder nach der 
Nitrierbehandlung oxydiert wird. 



Ringlaufer (10) fur Ringspinn- oder Ringzwirn- 
maschinen mit einem aus Eisenwerkstof f bestehenden 
Kern (20) , dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens 
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ein mechanisch beanspruchter Teil des Kerns (20), 
insbesondere die Laufflache fur den Faden und/oder 
die auf dem Ring laufende Flache, eine nitrierte 
Randschicht (23; 24) aufweist. 

5 8. Ringlaufer (10) nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Randschicht (23; 24) aus einer 
Verbindungsschicht (23) ohne zusatzliche Diffusions- 
schicht (24), aus einer Verbindungsschicht (23) mit 
zusatzlicher Dif f usionsschicht (24) oder nur aus 
10 einer Dif f usionsschicht (24) besteht. 

9. Ringlaufer (10) nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Verbindungsschicht (23) eine 
Dicke von 0,1 um - 30 um und die Di f f usionsschicht 
(24) eine Dicke von 1 um - 2000 um aufweist wobei 

15 bevorzugt eine Verbindungsschicht (23) mit einer 

Dicke von 8 um - 12 um und eine Dif f usionsschicht 
(24) mit einer Dicke von 100 um - 200 um vorgesehen 
sind . 

10. Ringlaufer (10) nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
20 gekennzeichnet, dass die Verbindungsschicht (23), 

gegebenenfalls auch die Dif f usionsschicht (24) 
Schwefel- und/oder Kohlenstof f teile enthalten. 

11. Ringlaufer (10) nach einem der Anspruche 7 - 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache (22) des 

25 Kerns (20) poliert und/oder mit einer Oxydschicht 

versehen ist. 

12. Ringlaufer (10) nach einem der Anspruche 7 - 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache (22) des 
Kerns (20) , vorzugsweise glanzend, schwarz, blau, 

30 gelb oder weiss ist. 

13. Ringlaufer (10) nach einem der AnspriichV- 7 - 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Grundwerkstof f (21) 
des Kerns (20) ein verguteter und/oder ein unlegier- 
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ter oder niedrig legierter Stahl, vorzugsweise ein 
Nitrierstahl ist. 

14. Ringlaufer (10) nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Grundwerkstof f (21) des Kerns 
(20) vorzugsweise nitridbildende Elemente wie Chrom, 
Vanadium, Aluminium, Molybdan, Mangan und / oder 
Nickel enthalt. 
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Zusairanenf assung 



Der erf indungsgemasse Ringlaufer (10) weist einen aus 
Eisenwerkstof f bestehenden, nicht beschichteten Kern (20) 
(20) auf, der zumindest im Bereich der Laufflachen (1), 
mit denen er auf einem Ring einer Ringspinn- oder Ring- 
zwirnmaschine gleitet, mit einer gegebenenf alls mehr- 
teiligen, nitrierten Randschicht (23; 24) versehen ist. 



(Fig. 4) 
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